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Мкртчян Е.А., Пономарева Д.А., ГВУЗ «Приазовский государ-
ственный технический университет», г. Мариуполь 
 
Изготовления корня острякового рельса связана с больши-
ми затратами энергии. В работах [1] и [2] авторы приводят при-
меры совершенствования технологического процесса штампов-
ки корня острякового рельса. Для оценки количества потрачен-
ной энергии проводили математическое моделирование работы 
деформации. Для этого весь процесс штамповки разбили на де-
сять стадий. На рисунке представлены графики изменения рабо-
ты деформации в зависимости от стадии процесса штамповки. 
 
 
Рисунок – Работа деформации на стадиях существующего и 
базового процесса: а, б, в – первый, второй и третий переходы 
штамповки предлагаемым методом; д, г – первый и второй пе-
реходы штамповки существующим методом 
 
Как видно из рисунка, при штамповке по существующей 
технологии величина работы деформации значительно выше, 
чем в предлагаемой технологии. Так, в конечный момент де-
формации на первом переходе её значение достигает 132 кДж, 
на втором переходе - 285 кДж, тогда как по предлагаемой мето-
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дике работа деформации на первом переходе составляет 36 кДж, 
на втором переходе - 25 кДж, а на третьем - 31 кДж. Проанали-
зировав полученные результаты, можно сделать вывод о том, 
что предлагаемая технологии позволяет штамповать поковки 
при меньшем значении работы деформации. 
ВЫВОДЫ. Работа деформации при штамповке «остряка» 
по новой технологии значительно меньше ее значения по базо-
вой технологии, что позволит применять менее энергозатратное 
оборудование. 
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Процесс редуцирования может быть реализован путем ра-
зового или многократного последовательного обжатия в верти-
кальных валках (ВВ) с последующим проглаживанием широкой 
грани раската в горизонтальных валках (ГВ) на исходную тол-
щину после каждого обжатия в ВВ или после последнего прохо-
да в ВВ редуцирующей клети широкополосного стана. Обжатие 
высоких и сверхвысоких слябов в вертикальных валках обу-
славливает значительные искажения формы концов раската в 
плане от прямоугольной и, как следствие, большие потери ме-
талла с концевой обрезью. 
